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(57) Abstract; The invention relates to a device, especially 
a laser-hybrid welding head (1), for a iaser-hybrid welding 
process. A laser (4) or a laser optical system or an optical 
focussing unit and elements of a welding torch (5) for an 
arc-welding process or of a supply device for a welding wire, 
and a device for forming a cross jet (8) which is connected to a 
pressurised air supply system by at least one feed line (9) and 
one discharge line (10) are located on at least one mounting 
element (2). Said feed line (9) and said discharge line (10) for 
the pressurised air of the cross jet (8) are located between the 
two components, especially the laser (4) or the laser optical 
system or the optical focussing unit and the elements of the 
welding torch (5) or the supply device for the welding wire 
(21). 

(57) Zusammeufassungi Die Ertlndung beschreibt eine 
Vorricntung* insbesondere einen Laser-Hybrid-Schweisskopf 
(1), fur einen Laser-Hybrid-Schweissprozess, bei der 
an zummdest einem Montageelement (2) ein Loser (4) 
bzw, eine Laseropitk oder eine opiische Fokussiereinheit 
und Elemente eines Schweissbrenners (5) fUr einen 
Lichtbogen-Schweissprozess oder einer Zufuhrvorrichtung 
for einen Schweissdtatht. sowie erne vorrichtung zur bildung 
eines Crossjets (8), die Uber zumindest eine Zuleitung (9) und 
eine Ableitung (10) mil einer Drucklufrversorgungsanlege 
verbunden ist, angeordnet sind. Die Zuleitung (9) und 
die Ableitung (10) der Druckluft lur den Crossjet (8) sind 
zwischen den beiden Komponenten, insbesondere dem Laser 
(4) hzw. der J .asemplik oder der optischen Fokussiereinheit 
und den Elumenten des Schweissbrenners (5) oder der 
Zufuhrvorrichtung flir den Schweissdrahl (2 1 ), angeordnet. 
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Vorrichtung fllr einen Laser-Hvbrid-SchweiBprozeB 

Die Erfmdung betrifft eine Vorrichtung, insbesondere einen Laser-Hybrid-SchweiBkopf, fiir 
einen Laser-Hybrid-SchweiBprozeB, sowie eine Crossjet-Leitvorrichtung fur einen Laser- 
5 Hybrid-SchweiBprozeB, wie es in den Anspriichen 1 und 14 beschrieben ist* 

Es sind bereits Vorrichtungen, insbesondere Laser-Hybrid-SchweiBkOpfe, fiir einen Laser- 
Hybrid-SchweiBprozeB bekannt, bei denen an zumindest einer Montageplatte ein Laser bzw. 
eine Laseroptik Oder eine optische Fokussiereinheit und ein SchweiBbrenner angeordnet sind. 

10 Dem Laser bzw. der optischen Fokussiereinheit ist dabei eine Crossjet-Leitvorrichtung zur 
Bildung eines Crossjets zugeordnet, wobei die Crossjet-Leitvorrichtung iiber zumindest eine 
Zuleitung und eine Ableitung mit einer Druckluftversorgungsanlage verbunden ist. Durch den 
sogenannten Crossjet werden die entstehenden SchweiBspritzer w&hrend des Schweiflprozesse 
von der Optik des Lasers bzw, der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit ferngehal- 

15 ten. Die Anordnung der Zuleitung und der Ableitung erfolgt dabei beiderseits des Lasers bzw. 
der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit, Bei einem SchweiBprozeB mit einer der- 
artigen Vorrichtung wird durch den voreilenden Laser bzw. der Laseroptik oder der optischen 
Fokussiereinheit die Oberflache des Werksttickes erwarmt oder durch entsprechende Fokus- 
sierung des Fokuspunktes unterhalb der Oberflache des Werksttickes bereits ein Aufschmel- 

20 zen bzw, eine Einbrandtiefe durch den Laserstrahl erreicht, wobei durch den nachfolgenden 
Lichtbogen-SchweiBprozeB eine weitere VergrSfierung der Einbrandtiefe sowie eine Bildung 
einer SchweiBraupe durch Zufubr eines SchweiBdrahtes bzw. eines Zusatzmaterials durchge- 
fuhrt wird> 

25 Nachteilig ist hierbei, daB durch beidseitige Zuftlhrung der Zuleitung und der Ableitung ein 
erheblicher Platzbedarf vorhanden ist, sodafi die BaugroBe eines derartigen Laser-Hybrid- 
SchweiBkopfes wesentlich vergroBert wird. 

Weiters sind Vorrichtungen zur Bildung eines Crossjets bekannt, bei denen beiderseits des 
30 Lasers bzw. der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit ein Austrittselement und ein 
Eintrittseiement fiir eine zugefUhrte Druckluft angeordnet sind, sodafi ein entsprechender 
Crossjet, also eine Luftstromung, zwischen dem Austrittselement und dem Eintrittseiement 
zur Aufnahme loser Metallteile gebildet werden kann, 

35 Nachteilig ist hierbei, daB durch einen derartigen Aufbau eine groBflSchige Ausbildung des 
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Crossjets notwendig ist, sodaB ein sehr hoher Unterdruck im Bereich des Crossjets entsteht 
und somit dieser einen grofien Abstand zu einem SchweiBprozeB mit einer Schutzgasatrno- 
sph^re haben muB, urn diese nicht anzusaugen. 

5 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung, insbesondere einen Laser- 
Hybrid-SchweiBkopf, fur einen Laser-Hybrid-SchweiBprozeB sowie eine Crossjet-Leit vor- 
richtung zu schaffen, bei dem eine kompakte BaugroBe und ein einfacher Aufbau des Laser- 
Hybrid-SchweiBkopf es und der Crossjet-Leitvorrichtung geschaffen wird. 

10 Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelbst, daB die Zuleitung und die Ableitung der 

Druckluft ftir den Crossjet zwischen den beiden Komponenten, insbesondere dem Laser bzw. 
der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit und den Elementen des SchweiBbrenners 
oder der Zufuhrvorrichtung fur den SchweiBdraht, angeordnet sind, wie dies im Kennzei- 
chenteil des Anspruches 1 beschrieben ist. Vorteiihaft ist hierbei, daB durch die spezieUe 

15 Ausbildung des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes eneicht wird, daB keinerlei Leitungen urn die 
einzelnen Komponenten herum und keinerlei Leitungen bis in den Bereich des SchweiBpro- 
zesses angeordnet sind, da diese alle auf der gegeniiberliegenden Seite mit den Komponenten 
verbunden werden. Damit wird erreicht, daB ein HHngenbleiben des Laser-Hybrid-SchweiB- 
kopfes an einem Gegenstand unterbunden wird, da keinerlei abstehende Leitungen um die 

20 Komponenten angeordnet sind> Ein wesentlicher Vorteil liegt darin t daB der Laser-Hybrid- 
SchweiBkopf ohne Veranderung des Roboters, insbesondere dessen programmierte Laufbahn, 
spiegelbildlich eingesetzt werden kann, da auf keine abstehenden Leitungen oder Teile acht 
genommen werden muB, da der Laser-Hybrid-SchweiBkopf symmetrisch zur Befestigung rnit 
dem Roboter, insbesondere mit dem Manipulator des Roboterarms, aufgebaut ist, sodaB durch 

25 die spezieUe Ausgestaltung der Laser-Hybrid-SchweiBkopf nunmehr auch bei schwer zu- 
g&nglichen Stellen eingesetzt werden kann. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Anspruchen 2 bis 13 beschrieben. Die sich 
daraus ergebenden Vorteiie sind der Beschreibung zu entnehmen. 

30 

Weiters wird die Aufgabe der Erfindung dadurch gelost, dafi in einem Gehause der Crossjet- 
Leitvorrichtung eine durchgehende Offnung fur einen sich durch die Offnung erstreckenden 
Laserstrahl angeordnet ist, wobei in den Stirnftachen der Offnung ein Austrittskanal und ein 
gegentiberliegender Eintrittskanal fur die Druckluft, insbesondere fiir den Crossjet bzw. einer 
35 Crossjetstrahlung, angeordnet ist, wie dies im Kennzeichenteil des Anspruches 14 beschrie- 
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ben isL Vorteilhaft ist hierbei, daB durch eine derartige Ausbildung des Crossjets mit der 
Crossjet-Leitvorrichtung ein geschlossenes System innerhalb des GehHuses erzeugt wird, wo- 
durch die Crossjets trahlung nur innerhalb der Offtiung auftritt und somit keinerfei bzw. nur 
mehr geringe LuftstrSme auBerhalb dieser Offnung erzeugt werden. Damit kann ein sehr ge- 
5 ringer Abstand des Crossjets bzw. der Crossjet-Leitvonichtung zum SchweiBprozeB, insbe- 
sondere zum Lichtbogen-SchweiBprozeB, gebildet werden, sodaB dieBaugroBe des Laser- 
Hybrid-SchweiBkopfes wesentlich veiringert wird und soinit das Handling des Laser-Hybrid- 
SchweiBkopfes wesentlich verbessert wird. 

10 Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Anspriichen 1 5 bis 21 beschrieben. Die sich 
daraus ergebenden Vorteile sind der Beschretbung zu entnehmen. 

Die Auf gabe der Erfindung wird aber auch dadurch gelost, daB der Brenner bzw. der 
. SchweiSbrenner aus mehreren einzelnen Modulen aufgebaut ist, wobei zumindest ein Modul, 

15 insbesondere der Brennerktfrper, auf die unterschiedlichsten Fiigeprozesse, insbesondere auf 
einen SchweiBprozeB oder einem LStprozeB, umilistbar ist, wie dies im Anspruch 22 be- 
schrieben ist. Vorteilhaft ist hierbei, daB ohne groflen Aufwand der Laser-Hybrid-SchweiB- 
prozeB an die verschiedensten Fiigeverfahren, wie das SchweiBen oder Ltften, angepafit wer- 
den kann, Ein weiterer wesentlicher Vorteil Hegt auch darin, daB durch die spezielle Aiisbil- 

20 dung des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes eine Automatisierung beim Wechsel des Brennerk5r- 
pers auf ein anderes SchweiBverfahren erreicht wird, 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Anspriichen 23 bis 28 beschrieben. Die sich 
daraus ergebenden Vorteile sind der Beschreibung zu entnehmen. 

25 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der in den nachfolgenden Figuren 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiele nSher erl&utert, 

Es zeigen; 

30 

Fig. 1 einen Aufbau eines erfindungsgemafien Laser-Hybrid-SchweiBkopfes in Seitenan- 
sicht und vereinfachter, schematischer Darstellung; 



35 



Fig. 2 eine Stirnansicht eines Prodis fttr den Laser-Hybrid-SchweiBkopf in vereinfach- 
ter, schematischer Darstellung; 
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Fig, 3 eine Draufsicht auf eine Crossjet-Leitvorrichtung flir den Laser-Hybrid- 
SchweiBkopf in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig, 4 einen Schnitt durch die Crossjet-Leitvorrichtung gemifi den Linien IV-IV in Fig. 
3 in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig, 5 einen weiteren Schnitt durch die Crossjet-Leitvonichtung gemaS den Linien V-V 
in Fig. 3 in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig, 6 eine Draufsicht auf ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Laser-Hybrid-SchweiB- 
kopfes in vereinfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 7 ein Ausfiihrungsbeispiel fur den Aufbau des Laser-Hybrid-Schweiflkopfes, in ver- 
einfachter, schematischer Darstellung; 

Fig. 8 das Ausfiihrungsbeispiel des Laser-Hybrid-Scbweifikopfes gem£B Fig. 7 mit ab- 
gehobener Verdeckplatte; 

Fig. 9 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel des Laser-Hybrid-Scbweifikopfes filr ein Laser- 
LGtverfahren. 

Einfiihrend sei festgehalten, daB in den unterschiedlich beschriebenen Ausfahmngsformen 
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer- 
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemaB auf glei- 
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw, gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen wer- 
den konnen, Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie zJB. oben, un- 
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind 
bei einer Lageanderung sinngem&8 auf die neue Lage zu ubertragen* Weiters konnen auch 
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter- 
schiedlichen AusfUhrungsbeispielen fur sich eigens&ndige, erfmderische oder erfindungsge- 
mafle Ldsungen darstellen. 

In den Fig. 1 bis 5 ist ein Ausfiihrungsbeispiel fiir eine Vorrichtung, insbesondere ein Laser- 
Hybrid-SchweiBkopf 1» und ein speziell ausgebildetes Montageelement 2 zur Montage der 
einzelnen Komponenten des Laser-Kybrid-SchweiBkopfes 1 gezeigt 
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Bei dem erfindungsgemafien Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 werden handelsiibliche, aus dem 
Stand derTechnik bekannte Elemente bzw. Baugruppen in spezieller Kombination zueinander 
angewandt bzw, eingesetzt. Dabei sind an dem Montageelement 2, das mit einem Roboter, 
insbesondere einem Roboterarm 3, wie schematised angedeutet, verbunden wird, ein Laser 4 
bzw. eine Laseroptik oder eine optische Fokussiereinheit und Elemente eines SchweiBbren- 
ners 5 fur einen Lichtbogen-SchweiBprozeB 6, wie schematised angedeutet, oder eine Zufuhr- 
vorrichtung ftir einen SchweiBdraht bzw, eine Elektrode so wie eine Crossjet-Leitvonichtung 
7 zur Bildung eines Crossjets 8, die iiber zumindest eine Zuleitung 9 und eine Ableitung 10 
mit einer Druckluftversorgungsanlage - nicht dargestellt - verbunden ist, angeordnet. 

Bei dem erfindungsgemaBen Laser-Hybrid^SchweiBkopf 1 ist das Montageelement 2 durch 
ein Profil 1 1, entsprechend der Darstellung in Fig. 2, mit Befestigungsnuten 12 fiir die Kom- 
ponenten des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 gebildet Das Profil 11 ist derart ausgebildet, 
daB dieses einen im Zentrum verlaufenden, durchgehenden Kanai 13, der bevorzugt die Ab- 
leitung 10 ausbildet bzw. mit dieser verbunden ist, aufweist und parallel zu diesem Kanai 13 
zwei weitere KanBle 14, 15, die bevorzugt die Zuleitungen 9 ausbilden bzw. mit diesen ver- 
bunden sind, angeordnet sind. Dadurch wird erreicht, daB die Zuleitung 9 und die Ableitung 
10 der zugefUhrten Druckluft fur den Crossjet 8, wie schematisch dargestellt, zwischen den 
beiden Komponenten, insbesondere dem Laser 4 bzw. der Laseroptik oder der optischen Fo- 
kussiereinheit und den Elementen des SchweiBbrenners 5, angeordnet sind, wobei in dem 
dargestellten AusfUhrungsbeispiel der Fig. 1 und 2 nunmehr die Zuleitung 9 und die Ablei- 
tung 10 in dem Montageelement 2, insbesondere in dem Profil 1 1, integriert sind, wodurch 
die Zufiihrung und Abfiihrung der Druckluft flir den Crossjet 8 auf einer Seite der Crossjet- 
Leitvonichtung 7 erfolgt. In dem anschiieBend beschriebenenbzw. gezeigten AusfUhrungs- 
beispiel der Fig. 6 sind die Zuleitung 9 und die Ableitung 10 jedoch nicht mehr in dem Mon- 
tageelement 2 bzw. in dem Profil 1 1 integriert, sondern sind parallel verlaufend zum Profil 1 1 
angeordnet, wobei wiederum diese zwischen den beiden Komponenten, insbesondere dem 
Laser 4 und dem SchweiBbrenner 5, angeordnet sind. Bei diesem AusfUhrungsbeispiel - ge- 
mSS Fig. 6 - weiBt auch das Profil 11 keinerlei innenliegenden KanSle 13 bis 15 auf. 

Damit eine optimale Befestigung des Profils 1 1 mit einem Manipulator 16 eines Roboters, 
insbesondere des Roboteranns 3, erreicht wird, ist das Profil 11 Qber eine Befestigungsvor- 
richtung 17 mit dem Manipulator 16 des Roboters verbunden, wie dies die Fig. 1 zeigt. Dabei 
ist zwischen dem Manipulator 16 des Roboters, insbesondere des Roboterarms 3, und dem 
Profil 11 eine Abschaltvomchtung 18 angeordnet. Diese Abschaltvorrichtung 18 dient dazu, 



WO 02/402U 



PCT/AT01/00157 



-6- 

dafl bei entsprechender Druckausilbung auf den Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1, wie dies bei- 
spielsweise bei einem Auflaufen des Laser-Hybrid-Schweiflkopfes 1 auf einen Gegenstand 
der Pall ist* uber die Abschaltvorrichtung 18 der Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 entsprechend 
ausweichen kann, wobei zur Aktivierung der Abschaltvorrichtung 18 ein defuuerter Kraft- 
aufwand notwendig ist. Der wesentUche Vorteil einer derartigen Abschaltvorrichtung 18 liegt 
darin, daB der Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 in einer defmierten Lage bzw. Position gehalten 
wird, wobei bei Auswirkung einer defmierten Kraft auf den Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 
dieser liber die Abschaltvorrichtung 18 ausweicht, wobei nach der Austibung der Kraft der 
Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 wieder in die urspriingliche Lage bzw« Position iiber die Ab- 
schaltvorrichtung 18 zuriickgefiihrt wird. 

Die Elemente des Schweiflbrenners 5 sind durch einen BrennerkGrper 19 und einem Befesti- 
gungskdrper 20, in denen samtliche Bauteiie fdr einen handelsubitchen Brenner integriert 
sind, gebildet. Der SchweiBbrenner 5 ist durch einen MIG/MAG-Schweiflbrenner zur Bildung 
eines MIG/MAG-SchweiBprozesses, also eines Lichtbogen-SchweiBprozesses 6, ausgebildet, 
wobei lediglich die einzelnen Elemente des Schweiflbrenners 5 gegentiber einen aus dem 
Stand der Technik bekannten Brenner derart ver&ndert wurden, daB eine einfach Befestigung 
und Verstellung des BefestigungskGrpers 20 am Profil 1 1 ermoglicht wird und tiber den 
Brennerkiirper 19 eine sichere Drahtzufuhrung zum Lichtbogen-SchweiBprozeB 6 so wie eine 
sehr gute Kontaktierung eines zugefuhrten SchweiBdrahtes 21 mit Energie, insbesondere mit 
Strom und Spannung, erreicht wird* 

Weiters ist zwischen dem BrennerkSrper 19 und dem Befestigungskorper 20 eine weitere Ab- 
schaltvorrichtung 22 angeordnet, sodaB, wie bereits zuvor beschrieben, eine entsprechende 
Bewegung des Brennerktirpers 19 gegeniiber dem Befestigungskorper 20 bei AusUbung einer 
entsprechenden Kraft auf diesen ermoglicht wird. Dabei ist diese Abschaltvorrichtung 22 der- 
art ausgelegt, daB eine wesentlich geringe Krafteinwirkung auf den Brennerkdrper 19 geniigt, 
urn eine entsprechende Bewegung auszulosen, als dies bei der Abschaltvorrichtung 18 fUr den 
gesamten Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 notwendig ist. 

Die eingesetzten Abschaltvorrichtungen 18, 22 weisen dabei einen Sensor - nicht dargestellt - 
auf, der bei Aktivierung der Abschaltvorrichtungen 18, 22 ein entsprechendes Signal erzeugt 
Hierzu sind die Abschaltvorrichtungen 18, 22, insbesondere die Sensoren, mit einer Steuer- 
vorrichtung fur den Roboier und/oder fiir ein SchweiBgerat - nicht dargestellt - verbunden, 
sodafl bei einer Aktivierung eines oder beider Sensoren dies die Steuervorrichtung erkennen 
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kann. Dadurch kann beispielsweise die weitere Bewegung des Roboteranns 3, also des Laser- 
Hybrid-SchweiBkopfes 1, oder der SchweiSprozefl gestoppt werden, wodurch eine ZerstOrung 
der einzelnen Komponenten bei einer entsprechenden Krafteinwirkung verhindert wird. 

5 Bei dem erfindungsgemaBen Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 ist die Crossjet-Leitvorrichtung 7 
an einer Stirnflache 23 des Profils 11 befestigt, sodaB bei dem gezeigten Ausfuhrangsbeispiel 
- gemafl Fig. 1 - die ttber die Kanale 14 und 15 zugefUhrte Druckluft und die iiber den Kanal 
13 abgeflihrte Druckluft direkt in die Crossjet-Leitvorrichtung 7 Ubergeht. Dazu sind im Inne- 
ren der Crossjet-Leitvorrichtung 7 entsprechende Kanale 24 bis 26, die aus einem Gehause 27 
10 der Crossjet-Leitvorrichtung 7 ausgeftthrt sind, angeordnet. Diese Kanale 24 bis 26 werden 
dabei auf einer Seite des Gehauses 27 angeordnet, sodaB nur in einem Bereich dieser Seite 
entsprechende Leitungen, insbesondere die Kanale 13 bis 15 bzw. die Zuleitung 9 und die 
Abieitung 10, angeordnet werden mtissen. 

15 Die Crossjet-Leitvorrichtung 7 weist bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel, wie dies 

speziell in den Fig. 3 bis 5 dargestellt ist, eine bevorzugt L-formige Form auf, sodaB sich die 
Crossjet-Leitvorrichtung 7 bevorzugt in einen defmierten Abstand 28 unterhalb des Lasers 4 
bzw. der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit oder eines Schutzglases 29 mit einer 
entsprechenden Schutzgiasuberwachung fiir den Laser 4 erstreckt bzw. ausgebildet ist. Wei- 

20 ters weist das Gehause 27 der Crossjet-Leitvorrichtung 7 eine Offnung 30 bzw. eine Ausneh- 
mung auf, in der der Crossjet 8 ausgebildet ist, d.h., daB die Crossjet-Leitvorrichtung 7 eine 
Offnung 30 aufweist, durch die ein schemadsch angedeuteter Laserstrahl 31 des Lasers 4 hin- 
durchstrahlt, wobei in einem Winkel bevorzugt von 90° zum Laserstrahl 3 1 die Druckluft 
durch die Gffhung 30 hindurchstromt und somit in der Offnung 30 eine Crossjetstrahlung 32 

25 ausgebildet wird. 



Hierzu ist in den Fig. 3 bis 5 die Crossjet-Leitvorrichtung 7 im Detail dargestellt, wobei in 
Fig. 3 eine Draufsicht auf das Gehause 27 und in den Fig. 4 und 5 jeweils eine Stimansicht 
des Gehauses 27 - gemaB den Schnittlinien IV-IV und V-V in Fig. 3 - dargestellt ist. 

30 

Die Crossjet-Leitvorrichtung 7 kann dabei beispielsweise aus einem ein oder mehrteiligen 
GuBteil oder einem SpritzguBteil aus Aluminium oder Kunststoff gebildet werden. Selbstver- 
standlich ist es mSglich, daB jeder beliebige, aus dem Stand der Technik bekannte Aufbau 
eines Gehauses 27 verwendet werden kann, wobei iediglich eine entsprechende Ausbildung 
35 der Gffnung 30 vorhanden sein muB, wobei die Offnung 30 im Ihneren des Gehauses mit den 
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Kanalen 24 bis 26 verbunden wird. Im GehSuse 27 der Crossjet-Leitvorrichtung7 sind also 
die Kanaie 24 bis 26 zur VerlSngerung der Kan&e 13 bis 15 des Proflls 1 1, also die Veriange- 
rung der Zu- und Ableitungen 9, 10, angeordnet, wobei sich diese in die Offnung 30 erstrek- 
ken und stimseitig zur Offnung 30 einen Austrittskanal 33 sowie einen gegeniiberiiegenden 
Eintrittskanal 34 ausbilden, d.h., dafi in dem Gehause 27 der Crossjet-Leitvorrichtung 7 die 
durchgehende Offnung 30 fUr einen sich durch die Offnung 30 erstreckenden Laserstrahl 31 
angeordnet ist, wobei in den Stimflachen der Offnung 30 der Austrittskanal 33 und ein ge- 
geniiberliegender Eintrittskanal 34 fur die Druckluft > insbesondere fUr den Crossjet 8 bzw. die 
Crossjetstrablung 32, angeordnet ist. 

Damit wird erreicht, daB die zugefUhrte Druckluft Uber den Austrittskanal 33 in die Offnung 
30 ausstrSmt und an der gegeniiberiiegenden Seite wieder in den Eintrittskanal 34 einstrSrnt, 
wodurch die Druckluft einen Luftstrom, insbesondere die Crossjetstrablung 32, in der Off- 
nung 30 erzeugt bzw. ausbildet. Dabei kann die FUhmng der KanWe 24 bis 26 sowie die Form 
der Eintritts- und Austxittskanale 33, 34 beliebig ausgebildet werden und ist nicht auf das dar- 
gestellte Ausfuhrungsbeispiel beschrUnkt Es mu6 lediglicb gew^hrleistet sein, dafl in der 
Offnung 30 der Crossjet-Leitvorrichtung 7 eine Querstrtfmung, also ein sogenannter Crossjet 
8, ausgebildet wird* 

Vorteilhafterweise ist das Gehause 27 derart ausgebildet, daS eine Zu- und Abfuhr der 
Druckluft an einer Stirn- bzw. SeitenflSche erfolgt. Es ist aber ebenfalls mGglich, die Zu- und 
Abfuhr der Druckluft an unterschiedlichen, insbesondere gegenttberliegenden, Stirn- bzw* 
Seitenflachen des Gehauses 27 auszuftfhren. 

Welters ist es moglich, das Gehause 27 quaderfflrmig bzw. L-ftirrnig auszubiiden, wobei die 
Offnung 30 durch das Gehause 27 verlauft und etwa senkrecht auf zwei gegenuberliegende 
Seitenflachen ausgerichtet ist, Des weiteren kann das Gehause 27 einen weiteren Kanal zur 
Abfuhr zumindest eines Teilstromes der Druckluft aufweisen, Durch die Abfuhr der Druckluft 
in zumindest zwei Teilstrdmen kann eine leichtere Abfuhr von Schmutz- bzw. SchweiBparti- 
kel erreicht werden* 

Die Crossjet-Leitvorrichtung 7, insbesondere der ausgebildete Crossjet 8, hat die Aufgabe, die 
bei einem SchweiBprozeS auftretenden Schweifispritzer vou der Optik des Lasers 4 bzw. der 
Laseroptik oder optischen Fokussiereinheit oder dem vor diesen Komponenten angeordneten 
Schutzglas 29, wie schematisch angedeutet, fernzuhalten, Dabei ist der Crossjet 8 unterhalb 
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des Lasers 4 bzw. der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit, also zwischen dem La- 
ser 4 und dem Bereicb des durchzufiihrenden SchweiBprozesses des Lasers 4 bzw. des 
SchweiBbrenners 5, angeordnet. Die Crossjet-Leitvorrichtung 7, insbesondere der Crossjet 8, 
ist derartig ausgebildet, dafl von dieser die Crossjetstrahlung 32, insbesondere em Luftstrom, 
5 wie schematised mit Pfeiien in Fig. 3 angedeutet, erzeugt wird. Der Crossjet 8, insbesondere 
die Crossjetstrahlung 32, weist dabei bevorzugt eine Strdmungsgeschwindigkeit zwischen 100 
und 600 m/s und/oder einen Crossjetdruck zwischen 2,5 und 6 bar auf. Dabei kann der Cross- 
jet 8 eine UberschallstrOmung erzeugen, wobei in der Crossjet-Leitvorrichtung 7 eine soge- 
nannte Lavaldiise ausgebildet ist 

10 

Damit die Crossjetstrahlung 32, insbesondere die Druckluft, aus dem Bereich des Laser- 
Hybrid-SchweiBkopfes 1, insbesondere aus dem Bereich des Lichtbogen-SchweiBprozesses 6, 
abgeleitet werden kann, ist in der Crossjet-Leitvorrichtung 7 ein entsprechender Kanal 26 fur 
die Ableitung der Crossjetstrahlung 32 ausgelegt, d.h., daB die Uber die Kanale 24, 25 der 

15 Crossjet-Leitvorrichtung 7 erzeugte Crossjetstrahlung 32 in der Offhung 30 der Crossjet-Leit- 
vorrichtung 7 in den Kanal 26 einstromt und von diesem in den Kanal 13, insbesondere in die 
Ableitung 10, im Profil 1 1 weitergeleitet wird, sodaB die von der Crossjetstrahlung 32 aufge- 
nommenen Schweiflspritzer, insbesondere die in Richtung des Lasers 4 bzw. der Laseroptik 
oder optischen Fokussiereinheit geschleuderten Materialien, tiber die Ableitung 10 aus dem 

20 Bereich des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 geleitet werden. Dabei wird die Ableitung 10 

beispielsweise mit einer Absaugvorrichtung verbunden, sodafl ein entsprechender Unterdruck 
in der Ableitung 10, also ein Absaugen der Crossjetstrahlung 32 aus der Offnung 30 der 
Crossjet-Leitvorrichtung 7, geschaffen wird. Damit eine verbesserte AbfUhrung der Crossjet- 
strahlung 32 uber den Eintrittskanal ermdglicht wird, weist der Eintrittskanal 34 ein grofieres 

25 Volumen als der Austrittskanal 33 auf. 

Wesentlich ist bei einem derartigen Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1, daB die Anordnung des 
Crossjets 8 in einem bestimmten Abstand zum Lichtbogen-SchweiBprozeB 6 erfolgt, da bei 
diesem eine entsprechende Schutzgasatmosphare - nicht dargestellt - geschaffen wird, und 
30 somit bei zu geringem Abstand der Crossjet-Leitvorrichtung 7 diese Schutzgasatmosphare 

durch einen urn den Crossjet 8 entstehenden Unterdruck in Richtung des Crossjets 8 gezogen 
wird. Dadurch kflnnte der Lichtbogen-SchweiBprozeB 6 nicht mehr in der notwendigen 
Schutzgasatmosphare durchgefuhrt werden. 



35 



Durch eine derardge Ausbildung des Crossjets 8 wird mit der Crossjet-Leitvorrichtung 7 ein 
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fast geschlossenes System innerhalb des Geh&uses 27 erzeugt, sodaB keinerlei bzw, nur mehr 
geringe Luftstrbme aufierhalb der Offnung 30 der Crossjet-Leitvorrichtung 7 gebildet werden. 
Damit kann ein sehr geringer Abstand des Crossjets 8 bzw. der Crossjet-Leitvorrichtung 7 
zum SchweiBprozeJJ, insbesondere zum Ltchtbogen-SchweiflprozeB 6, gebildet werden, sodaB 
die BaugroBe des Laser Hybrid-SchweiBkopfes 1 wesentlich verringert wird und somit das 
Handling des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 wesentlich verbessert wird, Selbstverstandlich 
ist es maglich, daB eine derartige Crossjet-Leitvorrichtung 7 auch bei anderen Anwendungen, 
wie beispielsweise einem reinen Laser-SchweiBprozeB, zum Schutz des Lasers 4 bzw. der 
Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit vor Rauch oder losen Metallteilen eingesetzt 
werden kann. Der wesentliche Vorteil liegt darin, daB die Crossjetstrahiung 32 nur innerhalb 
der Offnung 30 auftritt und somit keinerlei bzw. nur mehr geringe Luftstrome auBerhalb die- 
ser Offnung 30 erzeugt werden. 

Durch die spezielle Ausbildung der Crossjet-Leitvonrichtung 7 wird weiters erreieht, daB nur 
eine eingeschr&nkte AngriffsfiKche flir den Laser 4 geschaffen wird, da iiber die Crossjet- 
Leitvorrichtung 7, insbesondere iiber das Gehause 27, selbst, die losen Metallteile bzw. 
SchweiBspritzer oder der Rauch abgehalten werden und somit nur in dem Bereich der Off- 
nung 30, durch den der Laserstrahl 31 hindurchstrahlt, diese Teile zum Laser 4 tew. der La- 
seroptik oder der optischen Fokussiereinheit vordringen kttnnen, Damit wird bereits ein 
GroBteil der Teile von dem GehSuse 27 abgehalten, wobei die restlichen Teile iiber die 
Crossjetstrahiung 32 in der Offnung 30 gefordert werden. Somit ist ein Vordringen von 
SchweiBspritzern zum Laser 4 fast unmoglich, Wesentlich ist hierbei auch, daB durch die Ein- 
schrankung dieses Raumes auf die Offnung 30 nunmehr eine einfache Ausbildung und eine 
einfache Erzeugung des Crossjets 8 ennoglicht wird, da dieser nicht mehr groBflSchig wirken 
muB, wie dies bei offenen Systemen aus dem Stand der Technik der Fall ist. Hierzu ist es bei- 
spielsweise m^glich, daB die Crossjet-Leitvorrichtung 7 bzw. das GehHuse 27 derart ausgebil* 
det ist, daB diese zumindest teilweise den zugeordneten Laser 4 bzw. die Laseroptik oder die 
optische Fokussiereinheit umschlieBt bzw, der Abstand 28 von dem Gehiiuse 27 zum Laser 4 
durch eine entspr^chende Ausbildung des Geh^uses 27 geschlossen wird, sodaB auch ein seit- 
liches Eindringen von Schmutz oder anderen Fremdkifrpern zu den zu schutzenden Tetlen, 
wie dem Laser 4 bzw. der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit, unterbunden wer- 
den kann und nur mehr ein Zugang iiber die Offnung 30 moglich ist. Dabei ist es mttglich, 
daB in diesem Bereich, also zwischen dem Laser 4 und der Crossjet-Leitvorrichtung 7 ein 
tTberdruck ausgebildet wird, wobei dieser Oberdruck von der Zuleitung 9 abgezweigt wird. 
Dies kann in einfacher Form derartig erfolgen, daB zumindest einer der KansUe 24 oder 25 
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zumindest eine Bohmng in Richtung des Lasers 4 aufweist, wodurch ein Teil der zugefuhrten 
Druckluft iiber diese Bohrung in Richtung des Lasers 4 austreten kann und somit in diesem 
Bereich oberhalb des Gehauses 27 ein entsprechender ttberdruck ausgebildet werden kann. 

Weiters weist der erfindungsgemafie Laser-Hybrid-Schweiflkopf 1 eine oder mehrere Anzei- 
geeinheiten 35 . wie schematisch angedeutet - auf, iiber die die Positionen der Komponenten 
zueinander angezeigt werden, d.h„ daB ausgehend von einer vordefuiierten Position bzw. 
Ausgangsstellung die Komponenten, insbesondere der Laser 4 und der SchweiBbrenner 5, 
diese in Y- und Z-Richtung zueinander verstellt werden ktfnnen, wobei diese Verstellvor- 
gange Uber die Anzeigeeinheit 35 angezeigt bzw. abgelesen werden kann, sodaB jederzeit eine 
abermalige Einstellung der beiden Komponenten zueinander wiederholt werden kann. Damit 
kann der Laser-Hybrid-SehweiBkopf 1 fiir die unterschiedlichen SchweiBvorgange verstellt 
werden, wobei in einfacher Form eine RUckstellung auf die entsprechenden Ausgangswerte 
mSgiich ist. 

Dabei ist es beispielsweise mtfglich, dafl die einzelnen Komponenten, insbesondere der Laser 
4 und der SchweiBbrenner 5, mit einer aus dem Stand der Technik bekannten elektronischen 
Aufhahmevorrichtungbzw. MeBvonichtung flir mechanische Verstellwege - nicht dargesteilt 
- gekoppelt sind, wobei diese Werte der Aufhahmevorrichtung tiber die Anzeigeeinheit 35 
angezeigt werden konnen. Hierzu istes mSglich, dafl die Anzeigeeinheit 35 direkt am Laser- 
Hybrid-SchweiBkopf 1 oder beispielsweise in einem zentralen Steuergerat angeordnet ist, 
wobei hierzu die Aufhahmevorrichtung die Werte tiber Leitungen an die Anzeigeeinheit 35 
oder eine Steuervorrichtung tibersendet. Somit wird erreicht, daB jederzeit eine Reproduzie- 
rung einer Einstellung des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 auf elektronischem Wege moglich 
ist. Selbstverstandlich ist es mGglich, daB bei entsprechender Befestigung der einzelnen Kom- 
ponenten auf einem elektronischen Verstellsystem die Verstellung automatisiert werden kann, 
sodaB lediglich nur mehr der Wert der Verschiebung eingestellt werden muB, worauf iiber das 
entsprechende Verstellsystem die Verstellung vorgenommen wird. 



Der VollstSndigkeit halber wird noch erwahnt, daB die einzelnen Komponenten Uber Leitun- 
gen mit den entsprechenden VersorgungsgerHten verbunden werden, wie dies schematisch 
angedeutet wurde, Hierzu wird der Laser 4 tiber eine Versorgungsleitung 36 mit einer ent- 
sprechenden Energiequelle verbunden, Weiters wird der SchweiBbrenner 5 uber ein Schlauch- 
paket 37 mit einem SchweiBgerat verbunden. Es ist auch mbglich, daB anstelle der Energie- 
quelle fiir den Laser 4 dieser direkt mit dem SchweiBgerat verbunden wird, wobei die Energie 
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fUr den Laser 4 und dem SchweiBbrenner 5 vom SchweiBgerat geliefert wird. 

Dutch die spezielle Ausbildung des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 wird erreicht, daB kei- 
nerlei Leitungen bis in den Bereich des SchweiBprozesses angeordnet sind, da diese alle auf 
der gegenttberliegenden Seite mit den Komponenten verbunden werden. Damit wird erreicht, 
daBeinHangenbleibendesLaser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 an einer Leitung bzw. einemGe- 
genstand unterbunden wird da keinertei abstehende Leitungen urn die Komponenten ange- 
ordnet sind. Somit wird auch die M5glicbkeit geschaffen, daB der Laser-Hybrid-SchweiBkopf 
I ohne Verandenmg des Roboters, insbesondere dessen programmierte Laufbahn, spiegel- 
bildlich eingesetzt werden kann, da auf keine abstehenden Leitungen oder Teile acht genom- 
mea werden muB, sodafl durch die spezielle Ausgestammg der Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 
nunmehr auch bet schwer zuganglichen Stellen eingesetzt werden kann. 

In dem weiteren Ausftihrungsbeispiel - gemaB Fig. 6 - ist der Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 in 
Draufsicht dargesteltt, wobei wiederum im Zentrum das Profil 1 1 angeordnet ist. An diesem 
Profd 11 sind die einzelnen Komponenten, wie bereits zuvor beschrieben, befestigt. 

Wie bereits zuvor erwahnt, sind die Zuleitung 9 und die Ableitung 10 jedoch nicht mehr in 
dem Montageelement 2 bzw. in dem Profil 1 1 integriert, sondern sind parallel verlaufend zum 
Profil 1 1 angeordnet bzw. an diesem befestigt, wobei diese zwischen den beiden Komponen- 
ten, insbesondere dem Laser 4 und dem SchweiBbrenner 5, angeordnet sind bzw. verlaufen. 
Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel weiBt auch das Profil 1 1 keinerlei innenliegenden Kanale 13 
bis 15 auf. 

Weiters wird durch diese Anordnung gewahrleistet, daB wiederum ein symmetrischer Aufbau 
des Laser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 ohne abstehende Leitungen erzielt wird. Da filr die Befe- 
stigung der einzelnen Komponenten handelsUbliche Befestigungssysteme eingesetzt werden, 
wird auf eine spezielle Beschreibung des Aufbaus verzichtet, da dieser den zuvor beschriebe- 
nen Ausftthrungsbeispielen in den Fig. 1 bis 5 annahernd gleicht. 

Bs wird lediglich darauf hingewiesen, daB bei den gezeigten AusfUhrungsbeispielen der Fig. 1 
bis 6 die Montage der Komponenten, insbesondere des Lasers 4 bzw. der Laseroptik oder der 
optischen Fokussiereinheit und dem SchweiBbrenner 5, auf beiden Seiten des Montageele- 
mentes 2, insbesondere des Profils 11, erfolgt, wogegen aus dem bekannten Stand der Tech- 
„ik die Laser-Hybrid-Schweiflkopfe derartig aufgebaut sind, daB der Laser und der SchweiB- 
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brenner nur auf einer Seite einer Montageplatte angeordnet sind, wogegen auf der gegeniiber- 
Hegenden Seite die Verbindung mit dem Roboter, insbesondere mit dem Roboterarm, erfolgt, 
Durch eine derartige Anordnung wird ein iibermSiBig breiter und somit schwer handzuhaben- 
der Laser-Hybrid-SchweiBkopf 1 geschaffen, 

5 

In den Fig. 7 bis 9 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiei eines modularen Laser-Hybrid-Bren- 
ners bzw. eines modularen Laser-Hybrid-Schweiflkopfes 1 gezeigt, bei dem an zumindest 
einem Montageelement 2, insbesondere am Profil 11, Komponenten wie ein Laser 4 bzw. eine 
Laseroptik oder eine optische Fokussiereinheit und Elemente eines Brenners bzw. eines 
10 SchweiBbrenners 5 fiir einen SchweiBprozeB angeordnet sind. Weiters weist der modulare 

Laser-Hybrid-Brenner eine Vorrichtung zur Bildung eines Crossjets 8 (nicht dargestelit), ins- 
besondere die Crossjet-Leitvorrichtung 7, die iiber zumindest eine Zuleitung 9 und eine Ab- 
leitung 10 mit einer Druckluftversorgungsanlage, nicht dargestellt, verbunden ist, auf 

L5 Der Brenner bzw. der SchweiBbrenner 5 ist aus mehreren einzelnen Modulen aufgebaut, wo- 
bei zumindest ein Modul, insbesondere der Brennerktfrper 19, auf die unterschiedlichsten Fii- 
geprozesse, insbesondere auf einen SchweiBprozeB oder einen LStprozefl, umrustbar ist, Da- 
bei kann durch Austausch des Brennerk5rpers 19 dieser nunmehr zur Bildung eines MIG/ 
MAG-SchweiBverfahrens, eines TIG/WIG-SchweiBverfahrens, eines Doppeldraht-SchweiB- 

20 verfahrens, eines Plasma-SchweiBverfahrens oder fiir ein Laser-Kaltdraht-Loten, eih Laser- 
HeiBdraht-Ltiten, ein Laser-SchweiBen ohne Lichtbogen ausgebildet sein, d.h„ daB unter- 
schiedliche Brennerkorper 19 fur unterschiedliche Ftigeprozesse mit einem Modul des 
Schweiflbrenners 5 verbunden werden kSnnen, sodaB mit ein und demselben Laser-Hybrid- 
Schweiflkopf 1 unterschiedliche Verfahren durchgefuhrt werden ktfnnen, ohne daB dabei der 

25 gesamte SchweiBbrenner 5, insbesondere die Module, ausgetauscht werden mtissen. 

Dadurch wird in vorteilhafter Weise erreicht, daB ein sehr rasches Umriisten des Laser- 
Hybrid-Brenners auf die unterschiedlichsten SchweiBverfahren moglich ist. Ein besonderer 
Vorteil liegt vor allem darin, daB der Wechsel des Brennerkflrpers 19, aufgrund der modula- 

30 ren Ausbildung automatisiert werden kann, und somit dieser Tausch Uber einen Werkzeug- 

wechsel, wie dies in der Robotertechnologie (iblich ist, vorgenommen werden kann. Dabei hat 
es sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, daB eventuelle zusatzliche Komponenten bzw. 
Zusatzmodule, wie beispielsweise eine externe Drahtzufuhrvorrichtung oder ein weiterer 
SchweiBbrenner 5 bzw. Brennerkorper 19, nicht dargestellt, bereits am Profil 11 befestigt sind 

35 bzw. diese mit dem Brennerkorper 19 verbunden werden, sodaB keine mechanischen Ande- 
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rungen bzw. Einstellungen mehr vorgenommen werden mussen. 

Der ScnweiBbrenner 5 ist dabei aus einem Antriebsmodul 40, einem Befestigungsmodul 41 
und dem Brennerkorper 19 gebildet, wobei weitere Zusatzmodule, wie beispielsweise ein ex- 
5 temes Drahtzufimrungsmodul, anschlieBbar sind. Damit ein Wechsel des Brennerkbrpers 19 
vorgenommen werden kann, ist der Brennerkorper 19 tlber eine Verbindungsvorrichtung 42, 
insbesondere Uber eine Schraubverbindung oder Steckverbindung, mit dem BefesUgungsmo- 
dul 41 des SchweiBbrenners 5 verbunden. Die einzelnen Module, insbesondere das Antriebs- 
modul 40 und das Befestigungsmodul 41, sind an dem Profil 1 1 befestigt, wogegen der Bren- 
10 nerkdrper 19 am Befestigungsmodul 41 des SchweiBbrenners befestigt ist, Somit konnen bei 
einem Tausch des Brennerkorper* 19 die Positions der am Profil 1 1 befestigten Module be- 
stehen bleiben, sodaB sich die Einstellungen gegeniiber dem Laser 5, insbesondere dem La- 
serstrahl, nicht andern. Damit wird erreicht, daB die weiteren Brennerkorper 19 in ihrer Liinge 
entsprechend ausgebildet werden konnen, sodaB jederzeit ein optimaler SchweiBprozeB 
15 durchgeftihrt werden kann. Die einzelnen Brennerkdrper 19 werden bevorzugt immer mit der 
gleichen Brennerltoge hergestellt und als Prazisionsbauteil ausgebildet. Hierbei konnen je- 
doch die Brennerkorper 19 unterschiedliche Formen aufweisen, wie dies beispielsweise in 
Fig. 9 ersichtlich ist. Bei dieser Ausfuhrungsform ist der Brennerkorper 19 fur einen Lotpro- 
zeB konzipiert, wobei dieZufUhrung des SchweiBmaterials. insbesondere des SchweiBdrahtes 
20 21, in einem anderen Winkel als fUr einen SchweiBprozeB erfolgt. 

Weiters ist es moglich, daB die Zusatzmodule ebenfalls am Profil 1 1 befestigt werden. Hierzu 
ist es moglich, daB dabei am Profil entsprechende Befestigungssysteme vormontiert werden, 
sodaB wiederum eine automatisierte Montage bzw. Demontage moglich ist. Durch die kombi- 
25 nierte Ausbildung des SchweiBbrenners 5 fur das Ldten und das SchweiBen ist es nunmehr 
mdglich, daB bei einem LotprozeB eine SchutzgasatmosphSre aufgebaut werden kann, da 
sitmtliche Zuleitungen hierfiir vorhanden sind. 

Der Ordnung haiber sei abschlieBend darauf hingewiesen, daB zum besseren Verstiindnis des 
30 Laser-Hybrid-SchweiBkopfes 1 dieser bzw. dessen Bestandteile teilweise unmaBstablich 
und/oder vergrdfiert und/oder verkleinert dargestellt wurden. 

Die den eigenstandigen erfmderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be- 
schreibung entnommen werden. 
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Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1, % 3, 4, 5; 6 gezeigteri Ausfuhrungen und Mafl- 
nahmen den Gegenstand von eigenstandigen, erfmdungsgemaBen Losungen bilden. Die dies- 
bezUglichen, erfindungsgemaflen Aufgaben und Losungen sind den Detaiibeschreibungen 
dieser Figuren zu entnehmen. 
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Bezugszeichenaufstellung 



1 Laser-Hybrid-SchweiBkopf 41 Befestigungsmodul 

2 Montageelement 42 Verbmdungsraodul 



3 Roboterarm 

4 Laser 

5 SchweiBbrenner 

IQ 6 Uchtbogen-SchweiflprozeB 

7 CTossjet-Leitvorrichtung 

8 Crossjet 

9 Zuleitung 

10 Ableitung 

15 

11 Proffi 

12 Befestigungsnut 

13 Kanal 

14 Kanal 
20 15 Kanal 

16 Manipulator 

17 B ef estigungs vorrichtung 

18 Abschaltvorrichtung 
25 19 Brennerktfrper 

20 Befestigungskdrper 

21 SchweiBdraht 

22 Abschaltvorrichtung 
30 23 Stirnflliche 

24 Kanal 

25 Kanal 

26 Kanal 
35 27 Geh&use 

28 Abstand 

29 Schutzglas 

30 Offnung 

40 31 Laserstrahl 

32 Crossjetstrahlung 

33 Austrittskanal 

34 Eintrittskanal 

35 Anzeigeeinheit 

45 

36 Versorgungsleitung 

37 Schlauchpaket 
38 

39 

50 40 Antriebsmodui 



WO 02/-I0211 



PCT/ATO 1/00157 



- 17- 

Patentansprfiche 

1 . Vorrichtung, insbesondere Laser-Hybrid-SchweiBkopf (1), jfUr einen Laser-Hybrid- 
SchweiBprozeB, bei der an zumindest einem Montageelement (2) Komponenten wie ein Laser 
(4) bzw, eine Laseroptik oder eine optische Fokussiereinheit und Elemente eines SchweiB- 
brenners (5) fiir einen Lichtbogen-SchweiBprozeB (6) und/oder einer Zufuhrvorrichtung fur 
einen SchweiBdraht (21), sowie eine Voirichtung zur Bildung eines Crossjets (8), die liber 
zumindest eine Zuleitung (9) und eine'Ableitung (10) rait einer Druckluftversorgungsanlage 
verbunden ist, angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuleitung (9) und die Ab- 
leitung (10) der Druckluft ftir den Crossjet (8) zwischen den beiden Komponenten, insbeson- 
dere dem Laser (4) bzw. der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit und den Elemen- 
ten des Schweiflbrenners (5) oder der Zufuhrvorrichtung fiir den SchweiBdraht (21), angeord- 
net sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Montageelement (2) 
durch ein Profil (1 1) mit Befestigungsnuten (12) filr die Komponenten des Laser-Hybrid- 
SchweiBkopfes (1) gebildet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Montageele- 
ment (2) derart ausgebildet ist, daB dieses einen im Zentmm verlaufenden, durchgehenden 
Kanal (13), der bevorzugt die Ableitung (10) ausbildet, aufweist und parallel zu diesem Kanai 
(13) zwei weitere Kanale (14, 15), die bevorzugt die Zuleitungen (9) ausbilden, angeordnet 
sind. 

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Montageelement (2) mit einem Manipulator (16) eines Roboters Uber 
eine Befestigungsvorrichtung (17) verbunden ist. 

5 . Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen den Manipulator (16) des Roboters und dem Montageelement 
(2) eine Abschaltvorrichtung (18), insbesondere fur ein Ausweichen des Laser-Hybrid- 
SchweiBkopfes 1 bei einer Krafteinwirkung, angeordnet ist. 

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Elemente des Schweiflbrenners (5) durch einen Brennerkorper (19) 
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und einen Befestigungskorper (20) gebitdet sind, 

7 Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 

gekennzeichnet, daB zwischen dem Brennerkorper (19) und dem BefestigungskOrper (20) eine 
Abschaltvorrichtung (22), insbesondere flr ein Ausweichen des Brennerkorper* (19) bei einer 
Kxafteinwirkung, angeordnet ist. 

8 Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB an einer Sdmflache (23) des Montageelementes (2), insbesondere 
3 des Profils (11), cine Crossjet-Leitvorrichtung (7) befestigt ist. 

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Crossjet-Leitvorrichtung (7) in einem Abstand (28) unterhalb des 
Lasers (4) bzw. der Laseroptik oder der optischen Fokussiereinheit angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB die Crossjet-Leitvorrichtung (7) eine Offhung (30) aufweist, durch 
die ein Laserstrahl (31) des Lasers (4) hindurchstrahlt. 

20 i j , Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, dafl auf einer Seite des Montageelementes (2) der Laser (4) bzw. die 
Laseroptik oder die optische Fokussiereinheit und auf einer anderen, insbesondere gegen- 
Uberliegenden, Seite des Montageelementes (2) der SchweiBbrenner (5) angeordnet ist. 



25 



12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, da- 

durch gekennzeichnet, daB der SchweiBbrenner (5) durch einen MIG/MAG-SchweiBbrenner 
zur Durchfuhrung eines MIG/MAG-Schweiflprozesses gebildet ist. 



13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
30 gekennzeichnet, dafi die Crossjet-Leitvorrichtung (7), in dem ein Crossjet (8) ausgebildet ist, 
ein Gehause (27) aufweist, welches derart ausgebildet ist, daB es zumindest teilweise den La- 
ser (4) bzw. die Laseroptik oder die optische Fokussiereinheit umschlieBt bzw. abdeckt. 



35 



14. Crossjet-Leitvorrichtung (7) mit einem Gehause zur Erzeugung bzw. Bildung 

eines Crossjets (8), insbesondere einer Crossjetstrahlung (32), der bevorzugt tiber zumindest 
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eine Zuleitung (9) und eine Ableitung (10) mit einer Druckluftversorgungsanlage zurZufuh- 
rung einer Druckluft verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Gehause der Crossjet- 
Leitvorrichtung (7) eine durchgehende Gffnung (30) fur einen sich durch die Offnung (30) 
erstreckenden Laserstrahl (31) aufweist, wobei in Stirnflachen der Offnung (30) ein Austritts- 
kanal (33) und ein gegeniiberliegender Eintrittskanai (34) fur eine Druckluft, insbesondere fur 
den Crossjet (8) bzw. der Crossjetstrahlung (32), angeordnet sind. 



15. Crossjet-Leitvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB der Aus- 
trittskanal (33) mit Kanalen (24, 25) und der Eintrittskanai (34) mit einem Kanal (26) verbun- 
10 den ist. 



16 - Crossjet-Leitvorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, 

daB der Austrittskanal (33) rur die Zufiihrung von Druckluft in die Offnung (30) und der Ein- 
trittskanai (34) fiir die Abfiihrung von Druckluft aus der Ofmung (30) ausgebildet ist. 

15 

17. Crossjet-Leitvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 16, 

dadurch gekennzeichnet, daB das Gehause (27) zur Bildung eines Luftstromes, insbesondere 
des Crossjets (8) bzw. der Crossjetstrahlung (32), in der Offnung (30) ausgebildet ist. 

20 18 - Crossjet-Leitvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 17, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Eintrittskanai (34) einen groBeren Durchmesser bzw. eine 
grOflere Querschnittsflache als der Austrittskanal (33) aufweist. 



19. Crossjet-Leitvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 1 8, da- 
25 durch'gekennzeichnet, daB das Gehause (27) derart ausgebildet ist, daB eine Zu- und Abfuhr 

der Druckluft bevorzugt an einer Stirn- bzw. Seitenflache des GehSuses (27) erfolgt. 

20. Crossjet-Leitvonichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 14 bis 19, da- 
durch gekennzeichnet, dafi das Gehause (27) einen weiteren Kanal zur Abfuhr zumindest ei- 

30 nes Teilstromes der Druckluft aufweist. 



2 1 . Crossjet-Leitvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 4 bis 20, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Gehause (27) L-f Srmig ausgebildet ist, wobei die Offnung (30) 
durch das Gehause (27) verlauft und etwa senkrecht auf zwei gegeniiberliegende Seitenfla- 
35 chen ausgerichtet ist. 
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22. Modularer Laser-Hybrid-SchweiBkopf (1), bei dem an zumindest einem Montage- 
element (2) Komponenten wie ein Laser (4) bzw. eine Laseroptik oder eine optische Fokus- 
siereinheit undElemente eines Brenners bzw. eines SchweiBbrenners (5) fur einen Fiigepro- 
zeB angeordnet sind und dieser bevorzugt eine Vorrichtung zur Bildung eines Crossjets (8), 
die Uber zumindest eine Zuleitung (9) und eine Ableitung (10) mit einer Druckluftversor- 
gungsanlage verbunden ist, aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB der Brenner bzw. der 
SchweiBbrenner (5) aus mehreren einzelnen Modulen aufgebaut ist, wobei zumindest ein Mo- 
dul, insbesondere der Biennerk6rper (19), auf die unterschiedlichsten Fttgeprozesse, insbe- 
sondere auf einen SchweiBprozeB oder einen LotprozeB, umrustbar ist 

23. Modularer Laser-Hybrid-SchweiBkopf nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Brenner bzw. der SchweiBbrenner (5), insbesondere der BrennerkOrper (19), zur Bil- 
dung eines MIG/MAG-Schweifiverfahrens, eines TIG/WIG-SchweiBverfahrens, eines Dop- 
peldraht-SchweiBverfahrens, eines Plasma-SchweiBvetfabrens oder fur ein Laser-Kaltdraht- 
L6ten, ein Laser-Heifldraht-Loten, ein Laser-SchweiBen ohne Lichtbogen ausgebildet ist. 

24. Modularer Laser-Hybrid-SchweiBkopf nach Anspruch 22 oder 23 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei dec Ausbildung des SchweiBbrenners (5), insbesondere des Brennerkorpers 
(19), zum Loten eine Scbutzgasatmosphare aufgebaut ist. 

25. Modularer Laser-Hybrid-Brenner nach einem oder mehreren der Anspriiche 22 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, daB der Brennerkorper (19) liber ein Verbindungsmodul (42), 
insbesondere Uber eine Schraubverbindung oder Steckverbindung, mit einem Befestigungs- 
modul (41) des SchweiBbrenners (5) verbunden ist. 

26. Modularer Laser-Hybrid-Brenner nach einem oder mehreren der Anspriiche 22 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB der SchweiBbrenner aus einem Antriebsmodul (40), einem 
Befestigungsmodul (41) und dem BrennerkSrper (19) gebildet ist, wobei weitere Zusatzmo- 
dule, wie beispielsweise ein externes Drahtzufuhrungsmodul, anschlieBbar sind. 

27. Modularer Laser-Hybrid-Brenner nach einem oder mehreren der Anspriiche 22 bis 

26, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Module, insbesondere das Antriebsmodul (40) 
und das Befestigungsmodul (41) an einem Profil (11) befestigt sind, wogegen der Brenner- 
korper ( 19) am Befestigungsmodul (41) des SchweiBbrenners (5) befestigt ist. 
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28. Modularer Laser-Hybrid-Brenner nach einem oder mehreren der Anspruche 22 bis 
27, dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzmodule ebenfalls am Profil (11) befestigt sind. 
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